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Abstract of EP 0412073 (A1) 

Deep-drawing metal sheet provided with a metal 
coating on at least one face and exhibiting on this 
face a roughness consisting of isolated and 
uniformly distributed wells. These wells have a 
depth of between 5 mu m and 25 mu m and a 
diameter at the base of between 80 mu m and 200 
mu m; they are distributed with a density of between 
50 and 1 50 wells per linear inch along at least two 
perpendicular directions in this face of the sheet. 
This face additionally exhibits an arithmetic mean 
roughness Ra at cut-off of 0.8 mm or between 0.5 
mu m and 2 mu m, and the arithmetic roughness Ra 
of this face at cut-off of 0,8 mm does not differ by 
more than 0.3 mu m from the value of the arithmetic 
mean roughness at cut-off of 0.8 mm. The metal 
coating may consist of zinc, aluminium or a zinc 
alloy. 
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@ Toie d*emboutissage en acier, pourvue d'un revetement metallfque, et precede de fabrication d'une 
telle tdle. 



@ Tole d*emboutissage pourvue d'un revetement 
metallique sur au moins une face et presentant sur 
cette face une rugosite constituee de pults isoles et 
^ regulierement distribues. Ces puits presentent une 
^ profondeur comprise entre 5 um et 25 urn et un 
(V) diametre a la base compris entre 80 am et 200 jxm; 
^ lis sont distribues avec une densite comprise entre 
O 50 et 150 puits par pouce lineaire suivant au moins 
^ deux directions perpendiculaires dans cette face de 
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ia tole. Cette face presente en outre une rugosite 
arlthmetique moyenne Ra au cut off de 0,8 mm 
comprise entre 0,5 urn et 2 um, et la rugosite 
arithmetique Ra de cette face au cut off de 8 mm ne 
s'ecarte pas de plus de 0,3 utn de la vaieur de la 
rugosite arithmetique moyenne au cut off de 0,8 
mm, Le revetement metallique peut etre constitue de 
zinc, d'aluminium, ou d'un alliage de zinc. 
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TOLE D'EMBOUTISSAGE EN ACIER, POURVUE D UN REVETEMENT WIETALLIQUE, ET PROCEDE DE 

FABRICATION D'UNE TELLE TOLE. 



La presente invention concerne une t6!e d'em- 
boutissage en acier, pourvue d'un revetement me- 
tallique. Elle porte egalement sur un precede de 
fabrication d'une telle t6le. 

Les toles visees par Tinvention connprennent 
les tolas revetues de zinc ou d'aluminium, tant au 
trempe que par electrodepositlon, ainsi que les 
tolas revetues d'un aillage de zinc avec un autre 
metal, en particulier I'aluminium, le nickel ou le fer. 
Ces toles sont destinees notamment a !a fabrica- 
tion d*elements visibles de carrosserie automobile. 
Elles ont en genera! une epaisseur comprise entre 
0,6 mm et 1 mm. 

Pour fixer les idees et a titre de simple exem- 
ple destine uniquement a illustrer Tinvention, la 
description qui va suivre fera plus specialement 
reference a une tdle d'acier revetue de zinc par 
galvanisation au trempe, appelee pour simplifier 
tole galvanisee. 

L'objectif de la presente Invention est de pro- 
poser une tole de ce type presentant une bonne 
resistance au grippage ainsi qu'un excellent aspect 
apres peinture, cette derniere propriete concernant 
aussi bien (a tole a I'etat non deforme que la piece 
emboutie. 

Les essais du demandeur ont montre que, lors 
de I'emboutissage, le comportement d'une tole re- 
vetue etait sensiblement different de celul d'une 
tole d'acier nue. 

Bien que !a raison n'en soit pas clairement 
etablie a I'iieure actuelle, 11 sembie que les difficul- 
tes rencontrees sclent dues, au moins en partie, au 
fait que ces metaux de rev§tement presentent une 
durete nettement inferieure a celle de racier lamine 
a froid. 

On constate en effet que ces toles, et en 
particulier les toles galvanisees, sont beaucoup 
plus sensibles au grippage que les toles d'acier. 
En outre, Temboutissage d'une tole galvanisee 
donne lieu a un phenomene de poudrage. 

Le grippage et le poudrage sont bien connus 
en sol. On rappellera brievement qu'ils consistent 
tous deux en un arrachement de particules metalli- 
ques de la surface de la tole par Toutii d'emboutis- 
sage, sous I'effet des efforts de frottement engen- 
dres par Pemboutissage. II s'agit done de deux 
phenomenes de meme nature, qui different essen- 
tiellement par la tallle des particules metalliques 
arrachees. Leur ampleur est plus grande avec les 
toles galvanisees qu'avec les toles d'acier. 

Dans le cas des toies galvanisees, lis provo- 
quent une accumulation de particules au fond des 
outillages d'emboutlssage, c'est-a-dire a des en- 
droits oO il ne se prodult en general pas de grippa- 



ge avec les toles d'acier; 11 en resulte des defauts 

suppiementaires dans les pieces embouties. Enfin, 
il est exclu de reparer par meulage certains defauts 
des toles galvanisees comme cela se pratique 
5 avec racier, car cela entraTnerait une perte de la 
protection centre la corrosion que dolt assurer le 
revetement 

II a deja ete propose, notamment par le brevet 
BE-A-870 609, d'imprimer dans la surface de la 

70 tole une morpfioiogie constituee de plateaux et de 
vailees regulierement distribues, assurant une ru- 
gosite a caractere deterministe a partir d'un cyiin- 
dre de finition traite de manlere appropriee. Ces 
vailees ferment un reseau dans lequel I'hulle de 

15 lubrification circule en emportant les particules ar- 
rachees lors de Temboutissage. L'applicatlon de 
cette methode a des toles revetues de metaux tels 
que le zinc ou {'aluminium se heurte cependant aux 
difficultes qui ont ete mentionnees plus liaut, en 

20 raison de la durete beaucoup plus faible de ces 
metaux. Les particules arrachees ne peuvent pas 
etre completement entratnees par I'huile circulant 
dans les vailees de la rugoslte; par consequent, 
elles adherent aux outils et elles endommagent la 

25 surface des toles. 

II est egalement connu, en particulier par le 
brevet LU-A-86 784, d'imprimer dans la surface 
des toles de petits puits isoles, c'est-a-dire qui ne 
communiquent pas entre eux. Cette disposition 

30 permet d'eperer avec des pressions d'emboutlssa- 
ge plus elevees qu'avec des vailees communican- 
tes, parce que les petits puits jouent le role de 
"poches a huile" empechant I'expuision trop rapide 
du lubrifiant sous les fortes pressions. 11 est cepen- 

55 dant apparu qu'une telle disposition n'etalt pas 
directement utilisable avec des toles revetues de 
metaux tels que le zinc ou I'aluminium; non seule- 
ment la rugosite n'etalt pas regulierement imprimee 
dans la tole revetue, mals encore la t6le s'avere 

40 particulierement sensible au grippage. 

La presente invention a pour objet de proposer 
une tSle pourvue d'un revetement metallique, qui 
ne presente pas les Inconvenlents precltes et qui, 
par une rugosite appropriee, garantit une bonne 

45 resistance au grippage et un excellent aspect apres 
peinture. 

Conformement a la presente invention, une 
tole d'emboutlssage en acier pourvue d'un revete- 
ment metallique sur au moins une face, est carac- 
50 terisee en ce qu'elle presente sur ladite face une 
rugosite constituee de puits isoles et regulierement 
distribues, en ce que lesdits puits presentent une 
profondeur comprise entre 5 um et 25 um et un 
diametre k la base compris entre 80 iim et 200 
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jLim, en ce que lesdits puits sont distribues avec 
una densite comprise entre 50 et 150 pults par 
pouce lineaire suivant au moins deux directions 
perpendiculaires dans ladite face de la tole, en ce 
que ladite face presente une rugosite arithmetique 
moyenne Ra au cut off de 0,8 mm comprise entre 
0,5 um et 2 jULm et en ce que la rugosite arithmeti- 
que moyenne Ra de ladite face au cut off de 8 mm 
ne s'ecarte pas de plus de 0,3 iim de la valeur de 
la rugosite arithmetique moyenne au cut off de 0,8 
mm. 

Selon des variantes particulieres, la profondeur 
des puits est de preference comprise entre 7 um 
et 20 um, et leur diametre a ia base est de 
preference compris entre 100 iim et 150 mm. 

A cet egard, il convient de preciser que le 
diametre a la base consldere ici est le diametre de 
la section du puits situee dans le plan de la surface 
de la tole. De maniere analogue, le diametre a la 
base d'un bourrelet sur le cylindre de laminoir est 
le diametre de la section de ce bourrelet situee 
dans la surface du cylindre, cette section etant 
assimilable k une section plane en raison de ses 
dimensions tres petltes par rapport au diametre du 
cylindre. 

On indiquera encore que, dans le cadre de la 
presente invention, la section du puits, respective- 
ment du bourrelet, n'est pas necessairement cir- 
culaire ou directement assimilable a un cercle; 
dans le cas d*une section de forme quelconque, le 
diametre a la base sera celui du cercle le mieux 
possible circonscrit a cette section. 

Enfin, on rappelle que le cut off exprime la 
longueur d'onde de coupure utilisee pour la mesu- 
re de la rugosite; cette expression signifle que, 
pour la mesure de la rugosite d'une surface, il n*est 
pas tenu compte des ondulations de la surface 
ayant une longueur d'onde superieure a la valeur 
indlquee, par exemple 0.8 mm et 8 mm dans la 
presente demande. 

Egalement selon Tinvention, la densite des 
puits est avantageusement comprise entre 90 et 
120 puits par pouce lineaire, suivant au moins une 
des directions precitees. 

En outre, la rugosite arithmetique moyenne Ra 
au cut off de 0,8 mm est avantageusement compri- 
se entre 0,8 um et 1 ,4 um. 

Toujours selon i'invention, le revetement metal- 
lique de ladite face presente de preference une 
epaisseur comprise entre 7 um et 25 um. 

De maniere preferentielle egalement, ledit re- 
v§tement metallique est un revetement de zinc 
depose par galvanisation au trempe. 

II est egalement apparu que ia Constance de 
I'epaisseur du revetement metallique constituait un 
facteur important pour Tobtentlon de la rugosite 
desiree. A cet effet, il convient, suivant rinvention, 
que la somme des epaisseurs des rev^tements 



metalliques des deux faces de la tole, mesurees 
en un meme point, ne s'ecarte pas de plus de 30 
%, et de preference de plus de 15 %, de la 
somme des valours nominates de ces deux epais- 
6 seurs. 

On a par ailleurs constate que le meilleur com- 
portement au laminage de finltlon, en ce qui 
concerne le respect des taux de reduction et des 
epaisseurs des revetements, etait obtenu avec des 

10 aciers ne presentant pas ou pratlquement pas de 
palier d'etirage. A cet egard, les aciers a ultra bas 
carbone micro-allies au titane se sont averes parti- 
culierement interessants. Typiquement, ces aciers 
presentent une teneur en carbone comprise entre 

75 0,005 % et 0,030 % et une teneur en titane com- 
prise entre 0,050 % et 0,150 % en poids. 

Un autre aspect de I'lnvention concerne un 
precede de fabrication d'une tole d'emboutissage 
presentant les caracteristiques exposees plus haut. 

20 Suivant Tinvention, on depose le revetement 

metallique sur au moins une face de ladite tole et 
on lamine la tole revetue au moyen de cylindres 
dont au moins le cylindre correspondant a ladite 
face revetue presente a sa surface une pluralite de 

25 bourreiets isoles, regulierement distribues avec une 
densite comprise entre 50 et 150 bourreiets par 
pouce lineaire suivant au moins deux directions 
perpendiculaires, et de preference entre 90 et 120 
bourreiets par pouce lineaire suivant au moins une 

30 des directions precitees, lesdits bourreiets ayant la 
forme de segments spheriques d'une hauteur com- 
prise entre 15 um et 30 um et d'un diametre a la 
base compris entre 100 um et 150 um, la surface 
dudit cylindre presentant par ailleurs, entre lesdits 

35 bourreiets, une rugosite arithmetique moyenne Ra 
au cut off de 0,8 mm inferleure a 0,4 um et de 
preference inferieure a 0,2 um. 

Suivant une mise en oeuvre particuliere de ce 
precede, on lamine ladite tole avec un taux de 

40 reduction inferieur a 1 %, et de preference compris 
entre 0,4 % et 0,8 %. 

Les cylindres utilises pour le laminage de finl- 
tlon sont avantageusement traites au moyen d'un 
faisceau energetique, tel qu'un faisceau laser ou un 

45 faisceau d'electrons, suivant des precedes deve- 
loppes anterieurement. 

Egalement suivant cet aspect de I'invention, on 
depose ledit revetement metallique par immersion 
de la tole dans un bain de zinc et on regie Tepais- 

50 seur dudit revetement a une valeur comprise entre 
7 um et 25 um, la somme des epaisseurs des 
revetements metalliques des deux faces de la tole, 
mesurees en un meme point, ne s'ecartant pas de 
plus de 30 %, et de preference pas de plus de 15 

55 %, de la somme des valeurs nominates de ces 
deux epaisseurs. 

D'autres particularites et avantages de la pre- 
sente invention seront reveles par les exemples de 
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mise en oeuvre qui sont decrits cl-dessous et qui 
sont illustres par les dessins annexes, dans les- 
queis la 

Fig. 1 montre, en trois vues (a),(b),(c) a des 
echelles differentes, la surface d'une tole d'em- 
boutissage galvanisee conforme a Tinvention, 
dans son etat initial; la 

Fig. 2 represente, egalement en trois vues (a),- 
(b),(c) et aux memes echelles que la Fig. 1, 
cette meme tole apres-qu'elle alt subi un essai 
de frottement par traction entre des machoires 
planes; la 

Rg. 3 montre, toujours en trois vues (a),(b),(c) et 
aux memes echelles que les Fig. 1 et 2, la 
meme tole apres qu'elle ait subi un essai de 
frottement par passage dans un appareil dit 
"simulateur de jonc"; et la 
Rg. 4 illustre la nettete damage d'une tole 
conforme a Tinventlon apres peinture par des 
moyens conventlonnels. 
Les Fig. 1, 2 et 3 presentent des photographies 
au microscope electronlque a balayage. 

La tole mise en oeuvre dans cet example est 
en acier pour emboutissage profond, du type St 
14. Elle a ete galvanisee au trempe sur les deux 
faces dans un bain sans plomb, a raison de 140 g 
de zinc par metre carre sur chaque face. La cou- 
che de zinc avait une epaisseur de 8 urn a 10 M.m 
sur chaque face. Le laminage de finltion a ete 
realise au moyen de cylindres qui avaient ete recti- 
fies de fagon a presenter une rugoslte au cut off de 
0,8 mm inferieure a 0,2 urn; les cylindres ont 
ensuite ete textures au moyen d'un faisceau laser 
afin que ieur surface presente des bourreiets ayant 
la forme de segments spheriques d'une hauteur 
comprise entre 16 um et 20 urn et d'un diametre a 
la base compris entre 100 urn et 120 um. Les 
bourreiets etaient distribues suivant un schema 
predetermine, avec une densite Kt = 90 bourreiets 
par pouce lineaire dans le sens de la peripherie 
des cylindres et une densite Kd = 120 bourreiets 
par pouce lineaire dans le sens axial des cylindres. 
Le laminage de finition a ete effectue avec un taux 
de reduction de 0,8 %; apres cette operation, la 
tole presentait une epaisseur totale de 0,76 mm. 

La Fig. 1 represente la surface de la tole a 
Tetat de reception, c'est-a-dire apres galvanisation 
et laminage de finltion. La Fig. 1(a) montre la 
regularite de la distribution superficielle des motifs, 
dont chacun est constitue d'un puits et d*un pla- 
teau. La Fig, 1 (b) montre une portion de la surface 
de cette tole, a plus grande echelle: les puits 
correspondent a la partie plus sombre de chaque 
motif; la partie plus claire de ces motifs indique le 
plateau, dont la hauteur ne depasse pas 5 um. 
Enfin, la Fig. 1(c) montre la forme d'un puits, 
assimilable a un cercle dans le cas present, ainsi 
que le diametre a la base D de ce puits. 



Dans cet etat, la tole presente une surface 
pratiquement plane, dans laquelle sont formes des 
puits d'une profondeur d'environ 12 um et d'un 
diametre a la base d'environ 100 u.m. La densite 

6 de distribution de ces puits est respectivement de 
120 et 90 par pouce lineaire dans le sens transver- 
sal et dans le sens longitudinal de la tole. Cette 
tole presente une rugosite arlthmetique moyenne 
Ra, mesuree au cut off de 0,8 mm, de Tordre de 

10 1,2 um. Une particularite interessante est que cette 
rugoslte est peu influencee par le niveau de cut off. 
Ainsi, au cut off de 8 mm, elle ne depasse pas 1,5 
urn. 

L'aptitude a I'emboutlssage de cette tole a ete 
75 evaluee en fonction du probleme le plus critique 
rencontre avec les prodults galvanises a savoir le 
comportement au frottement et la tendance au 
grippage. 

Le comportement au frottement a ete apprecie 

20 sur la base d'un essai de traction entre deux ma- 
choires planes enserrant la tole; celle-ci etait faible- 
ment lubrlflee a Thuile de protection. La tole a 
montre un comportement tres satlsfaisant: la pro- 
fondeur et ie diametre des puits n'ont pas ete 

25 modifies, la hauteur des plateaux est devenue infe- 
rieure a 3 um. La Fig. 2 montre la surface de la 
tole apres cet essai. 

On a egalement realise un essai dans un appa- 
reil appele simulateur de jonc. Cet essai consiste a 

30 tirer la tole a travers un jeu de trois rouleaux 
successifs de fagon a lui appllquer une double 
flexion en sens contraire, en traction et avec frotte- 
ment. Cet essai n'a provoque aucune modification 
de la forme ou des dimensions des puits, comme 

35 le montre la Fig. 3. La rugoslte arlthmetique 
moyenne Ra, au cut off de 0.8 mm, est tombee a 
0,9 um. 

En ce qui concerne la tendance au grippage, 
cette tole a ete soumise a un test de formage en 

40 U, c'est-a-dire d'emboutissage, applique couram- 
ment par le demandeur. On a ainsi pu emboutir 
successivement 15 flans sans trace de grippage, 
alors qu'une tole galvanisee conventionnelle n'au- 
torise que 5 k 6 flans. 

45 On a encore soumis cette tole a un essai de 

peinture, realise dans des conditions typlques du 
processus de fabrication des toles de carrosserie 
automobile: depot d'une couche de peinture d'une 
epaisseur d'environ 30 um par cataphorese suivi 

50 d'un recuit a ISO* 0 pendant 30 min, ensuite depot 
d'une couche de surfacer d'une epaisseur d'envi- 
ron 20 urn suivi d'un recuit a 150°C pendant 30 
min et enfin depot d'une couche d'email d'une 
epaisseur d'environ 45 um suivi d'un recuit a 

55 125° 0 pendant 30 min. 

L'indice de nettete d'image DOI (= Distinct- 
ness of Image) a ete determine suivant une proce- 
dure normalisee bien connue par les hommes du 
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metier sous !e norm d'essai Ford. Get indice varie 
notamment en fonction de I'ondulation de la surfa- 
ce avant rapplication de la peinture. Cette onduia- 
tlon peut notamment etre exprimee par la grandeur 
W = (Ra^*° - Ra*^'° 

qui represente la difference des rugosites arithmeti- 
ques moyennes Ra aux cut offs respectifs de 8 
mm et 0,8 mm, ces rugosites etant mesurees sur 
les toles galvanisees non peintes. 

La Fig. 4 illustre revolution de Tlndice Ford de 
nettete d'image de la tdle pelnte en fonction de 
Tondulation W de la surface de la tole avant pein- 
ture. Les deux droites (a) et (b) delimltent une zone 
de dispersion des valours correspondant a une 
serie de toles conventionnelles; on voit que, dans 
le meilleur des cas, Tindice de nettete d'image est 
compris entre 8 et 9 pour une ondufation extreme- 
ment faible (W = 0,2). 

On a reporte sur ce diagramme des points 
obtenus avec des toles conformes aux enseigne- 
ments de la presente invention. 

Dans son etat de reception, c'est-a-dire galva- 
nlsee et laminae, la tole presente une ondulation 4 
= 0,25 et, apres peinture par la procedure rappe- 
lee plus haut, son indice Ford de nettete d'image 
vaut 10 (point 1). 

On a egalement realise un essai de peinture 
avec une t6le de Tinvention, deformee de 10 % en 
expansion biaxee pour simuler I'emboutissage. 
L'ondulation de la surface de la tole a legerement 
augmente, passant a W = 0,4; Tindice Ford de 
nettete d'image est neanmoins reste superieur a 9 
(point It). 

La tole galvanisee conforme a IMnvention pre- 
sente done un remarquable comportement au frot- 
tement ainsi qu'une tres faible tendance au grippa- 
ge; en outre, elle presente un indice Ford de nette- 
te d'image tres eieve, tant a Tetat non deforme 
qu'a I'etat deforme. Ces proprietes la rendent parti- 
culierement interessante pour la fabrication de pie- 
ces vislbles de vehicuies, en particulier de toles de 
carrosserie automobile. 



Revendications 

1. Tole d'emboutissage pourvue d'un revetement 
metallique sur au moins une face, caracterisee en 
ce qu'eile presente sur ladite face une rugosite 
constituee de puits isoles et regulierement distri- 
bues, en ce que lesdits puits presentent une pro- 
fondeur comprise entre 5 um et 25 um et un 
diametre a !a base compris entre 80 um et 200 
jLLm, en ce que lesdits puits sent distribues avec 
une densite comprise entre 50 et 150 puits par 
pouce lineaire suivant au moins deux directions 
perpendicuiaires dans ladite face de la tdle, en ce 
que ladite face presente une rugosite arithmetique 



moyenne Ra au cut off de 0,8 mm comprise entre 
0,5 um et 2 um et en ce que la rugosite arithmeti- 
que Ra de ladite face au cut off de 8 mm ne 
s'ecarte pas de plus de 0,3 um de la valeur de la 
5 rugosite arithmetique moyenne au cut off de 0,8 
mm. 

2. Tole d'emboutissage suivant la revendication 1, 
caracterisee en ce que ledit revetement metallique 
est constitue de zinc, d'aluminium ou d'un alliage 

10 de zinc- 

3. Tdle d'emboutissage suivant la revendication 2, 
caracterisee en ce que ledit revetement metallique 
est depose par immersion de la tole dans un bain 
de zinc ou d'un alliage zinc-aluminium respective- 

75 ment. 

4. T6le d'emboutissage suivant Tune ou I'autre des 
revendications 1 a 3, caracterisee en ce que ledit 
revetement metallique est constitue de zinc et de 
fer et en ce qu'il est forme par diffusion a chaud. 

20 5. T6le d'emboutissage suivant Tune ou Tautre des 
revendications 1 a 4, caracterisee en ce que 
repaisseur du revetement metallique de ladite face 
est comprise entre 7 um et 25 um. 

6. Tole d'emboutissage suivant Tune ou I'autre des 
25 revendications 1 ^ 5, caracterisee en ce que la 

somme des epaisseurs des revetements metalli- 
ques des deux faces de la tole, mesurees en un 
m§me point, ne s'ecarte pas de plus de 30% de la 
somme des valeurs nominales de ces deux epais- 
30 seurs. 

7. Tole d'emboutissage suivant Tune ou I'autre des 
revendications 1 a 6 caracterisee en ce qu'elle est 
constituee d'un acier ne presentant pas ou prati- 
quement pas de palier d'etirage. 

36 8. Precede de fabrication d'une tole d'emboutissa- 
ge suivant Tune ou I'autre des revendications 1 a 
7, caracterise en ce que I'on depose un revetement 
metallique sur au moins une face de ladite tole et 
en ce que I'on soumet ladite tole revetue a un 

40 laminage de finition au moyen de cylindres dont au 
moins le cylindre correspondant h ladite face reve- 
tue presente a sa surface une pluralite de bourre- 
lets isoles, regulierement distribues avec une den- 
site comprise entre 50 et 150 bourrelets par pouce 

45 lineaire suivant au moins deux directions perpendi- 
cuiaires, lesdits bourrelets ayant la forme de seg- 
ments spheriques d'une hauteur comprise entre 1 5 
um et 30 um et d'un diametre a la base compris 
entre 100 um et 150 um, la surface dudit cylindre 

50 presentant par aiileurs, entre lesdits bourrelets, une 
- rugosite arithmetique moyenne Ra au cut off de 0,8 
mm inferieure a 0,4 um. 

9. Precede suivant la revendication 8, caracterise 
en ce qu'on lamine ladite t61e rev§tue avec un taux 

55 de reduction inferieur a 1 %. 

10. Precede suivant I'une ou I'autre des revendica- 
tions 8 et 9, caracterise en ce que I'on depose un 
revetement sur au moins une face de ladite t5le 
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par immersion de la toie dans un bain constitue de 
zinc, d'aluminium ou d'un alliage zinc-aluminium. 

11. Precede suivant I'une ou I'autre des revendica- 
tions 8 a 10, caracterise en ce que Ton depose sur 
ladite toie un revetement ayant une epaisseur com- 5 
prise entre 7 urn et 25 tim. 

12. Precede suivant Tune ou I'autre des revendica- 
tions 8 a 1 1 , caracterise en ce que Ton depose sur 
ladite toie un revetement dont la somme des 
epaisseurs sur les deux faces de ladite toie, mesu- io 
rees en un m§me point, ne s'ecarte pas de plus de 

30 % de la somme des valeurs nominates de ces 
deux epaisseurs. 

75 
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